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(54) Dlsposltif de plvotement de panneaux ou slmllalres carres ou rectangulalres en defilement dans une chaine 
de fabrication. 



57/ Ce dispositif comprend une pluralite de bandes trans - 
porteuses (4) paralleles les unes aux autres pour le defile- 
ment des panneaux et deux arbres (5, 6), perpendiculaires 
a la direction de defilement des bandes transporteuses (4) 
et portant des poulies (7, 8) reliees, par paires, par des 
oourroies (9), aibres (5, 6) dont un (5), entralne en rotation 
salon une Vitesse reglable, porte des poulies etagees (7) 
calees sur lui et reparties selon un cone et dont Tautre (6) 
porte des poulies (8), fibres en rotation et de diametre 
constant ntercalees entre lesdites bandes transporteuses 
(4) et positionnees de maniere a ce que la surface exte- 
rieure des oourroies (9) sort legerement en saiilie par rap- 
port au plan horizontal contenant la face superieure des 
bandes transporteuses (4). 
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DISPOSITIF DE PIVOTEMENT DE PANNEAUX 
OU SIMIL AIRES CARRES OU RECTANGULAIRES 
EN DEFILEMENT DANS UNE CHAINE DE 
FABRICATION 

5 La presente invention concerne un dispositif de pivotement de panneaux 

ou similaires, c'est-a-dire plaques, piaquettes ou autres, carres ou rectan- 
gulaires, qui sont en defilement dans une chaine de fabrication. 

En cours de fabrication, des panneaux doivent parfois etre orientes de 
maniere adequate pour permettre le travail sur eux des outils d ! une ou 

10 plusieurs machines que comprend la chame. Ainsi, dans le cas de miroirs de 
forme rectangulaire dont les bords doivent etre biseautes, il est necessaire de 
faire pivoter trois fois les miroirs sur un quart de tour, afin d f orienter 
successivement chacun de leurs bords parallelement a la direction de defi- 
lement pour permettre leur passage devant la meuleuse prevue pour realiser 

15 les biseaux. 

Pour obtenir de tels pivotements, on connait de stocker les panneaux 
en bout d'une bande transporteuse apres leur passage devant le ou les outils, 
de les faire pivoter a Faide de moyens appropries, puis de les faire defiler a 
nouveau en sens inverse pour qu'ils repassent devant le ou les outils. Bien 

20 entendu, ces differentes manipulations complexifient et ralentissent la fabri- 
cation des panneaux, avec un encombrement important. 

II est egalement connu d'employer des transporteurs a trajectoire 
courbe ou des rouleaux tronconiques. Dans ce cas aussi, le pivotement obtenu 
est lent et la zone de pivotement a un encombrement important. 

25 La presente invention vise a remedier a ces inconvenients en fournis- 

sant un dispositif apte a faire pivoter sur eux-memes des panneaux carres ou 
rectangulaires en defilement dans une chaine de fabrication, ce pivotement 
devant pouvoir etre realise rapidement, a cadence elevee, autour d ! un point 
fixe et avec precision, c'est-a-dire sans modifier la regularite de Tespacement 

30 des panneaux. 

A cette fin, ce dispositif comprend une pluralite de bandes transpor- 
teuses paralleles les unes aux autres pour le defilement des panneaux et deux 
arbres, perpendiculaires a la direction de defilement des bandes transporteuses 
et portant des poulies reliees, par paires, par des courroies, arbres dont un, 

35 entraine en rotation selon une vitesse reglable, porte des poulies etagees 
calees sur lui et reparties selon un cone et dont Tautre porte des poulies, 
libres en rotation et de diametre constant, intercalees entre lesdites bandes 
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transporteuses et positionnees de maniere a ce que la surface exterieure des 
courroies soit legerement en saillie par rapport au plan horizontal contenant 
la face superieure des bandes transporteuses, le bord des panneaux, dont 
Textremite amont par rapport a leur direction d ! avancement est limitee par 

5 Tangle droit autour duquel ils doivent etre pivotes, etant place sur les bandes 
transporteuses de maniere a suivre une trajectoire passant a la verticale de 
Tangle au sommet du cone forme par les poulies etagees, c'est-a-dire en 
coincidence avec une zone de vitesse nulle, de sorte que le sommet dudit 
angle droit est maintenu immobile, tandis que, entraine par les courroies, de 

10 vitesses lineaires croissantes, Tensemble du panneau pivote de 90° degres 
autour de cet angle droit. 

Le pivotement des panneaux qui est obtenu grace a ce dispositif se fait 
done autour d'un point fixe, c'est-a-dire avec un encombrement minimum. Le 
reglage de la vitesse d'entrainement de Tarbre portant les poulies reparties 

15 selon un cone permet d'adapter la vitesse du pivotement en fonction de 
Tespacement entre eux des panneaux. De plus, il resulte du pivotement des 
panneaux autour d r un point fixe que Tautre bord des panneaux limite par 
Tangle droit autour duquel ils doivent pivoter se retrouve, apres pivotement, 
sur une trajectoire colineaire a celle que suivrait le bord precite des panneaux 

20 avant pivotement, c'est-a-dire sur une trajectoire passant a la verticale de 
Tangle au sommet du cone forme par les poulies etagees. Avant et apres 
pivotement, lesdits bords se trouvent done a un meme niveau et done 
adequatement positionnes par rapport a Toutil devant executer un travail sur 
eux. C'est ainsi qu ! avantageusement, le dispositif equipe une chaine destinee a 

25 la realisation d'usinages sur les bords des panneaux et les bandes transpor- 
teuses qu'il comprend sont interrompues apres chaque pivotement des pan- 
neaux, les panneaux etant pris en charge entre deux trongons successifs de 
bandes transporteuses par des moyens auxiliaires appropries, tels que deux 
jeux de courroies a defilement horizontal qui les prennent en sandwich tout en 

30 liberant leur bord a usiner, et les moyens d ! usinage, situes egalement entre 
les deux trongons successifs de bandes transporteuses, etant disposes de 
maniere a usiner le bord des panneaux qui, apres pivotement, suit une 
trajectoire passant a la verticale de Tangle au sommet du cone forme par les 
poulies etagees. 

35 De la sorte, il n'y a pas a deplacer les moyens d ! usinage par rapport 

aux bords des panneaux puisque les bords a usiner sont toujours au meme 
niveau avant et apres pivotement. 
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De preference, des moyens sont prevus pour presser les panneaux 
contre les courroies et assurer leur maintien en trajectoire lors du pivote- 
ment. 

En outre, un moyen amortisseur des panneaux en fin de course de 
5 pivotement peut §tre prevu. 

De toute fagon, Tinvention sera bien comprise a i f aide de la description 
qui suit, en reference au dessin schematique annexe representant, a titre 
d'exemple non limitatif, une forme de realisation preferee du dispositif de 
pivotement de panneaux ou similaires qu'elle concerne. 
1° Figure 1 en est une vue simplifiee en perspective ; 

Figure 2 en est une vue simplifiee de dessus ; et 

Figures 3 a 5 sont des vues de la cinematique de pivotement d ! un 
panneau. 

Les figures 1 et 2 representent sous differents angles un dispositif 2 

15 permettant le pivotement sur un quart de tour de panneaux, plaques ou 
plaquettes 3 carres ou rectanguiaires, en defilement dans une chalne de 
fabrication destinee a la realisation d'usinages sur les bords des plaquettes 3, 
ces pivotements etant prevus pour que chacun des bords des plaquettes 3 
puissent tour a tour dtre presentes aux moyens d'usinage. Notamment, le 

20 dispositif 2 peut equiper une chaine de realisation de biseaux sur les bords de 
miroirs de forme rectangulaire. 

Le dispositif 2 comprend une pluralite de bandes transporteuses 4 
paralleles les unes aux autres pour le defilement des plaquettes 3 et deux 
arbres 5,6, perpendiculaires a la direction de defilement des bandes 4 et 

25 portant des poulies 7,8. Ces dernieres sont reiiees, par paires, par des 
courroies 9 de section transversale circulaire, sauf, a proximite de Tune des 
extremites de Parbre 5 ou, en fait de poulie, une gorge est menagee dans 
l'arbre 5, dans laqueile circule la courroie 9. 

L f arbre 5 comporte, a son autre extremite, un pignon d'entrainement 

30 sur lequei passe une courroie 10 reliee a un moteur d ! entralnement equipe 
d f un variateur de vitesse (non represente) et les poulies 7 qu'il porte sont 
calees sur lui, etagees et reparties selon un cone dont Tangle au sommet 
coincide avec une ligne de reference R, correspondant a la rive de travail des 
moyens d'usinage des bords des plaquettes 3 et le long de laqueile sont 

35 positionnes les bords 3a venant d'etre usines ou les bords 3b a usiner des 
plaquettes 3. 

Les poulies 8 que porte Tarbre 6 sont, quant a elles, iibres en rotation 



2675786 



et de diametre constant. Elles sont intercalees entre les bandes 4 et 
positionnees de maniere a ce que la surface exterieure des courroies 9 soit 
legerement en saillie par rapport au plan horizontal contenant la face 
superieure des bandes 4. 

L'entrainement en rotation de Tarbre 5 permet d'entralner les cour- 
roies 9 a des vitesses lineaires croissantes au fur et a mesure que Ton 
s'eloigne de la ligne R et done de realiser le pivotement des plaquettes 3. Le 
reglage de la Vitesse d'entrainement de Tarbre 5 permet d'adapter la vitesse 
du pivotement en fonction de l ! espacement des plaquettes 3. 

Ainsi que cela apparait sur les figures 2 a 5, et comme deja dit, le 
bord 3a des plaquettes 3, dont Textremite amont par rapport a leur direction 
d'avancement est limitee par Tangle droit A autour duquel les plaquettes 3 
doivent etre pivotees, est place sur les bandes 4 de maniere a suivre une 
trajectoire confondue avec la ligne R, c r est-a-dire passant a la verticale de 
Tangle au sommet du cone forme par les poulies 7 et done en coincidence 
avec une zone de vitesse nulle. De la sorte, le sommet de Tangle A est 
maintenu immobile tandis que, entraine par les courroies 9, Tensemble de la 
plaquette 3 pivote de 90 degres autour de Tangle A* 

Ainsi, le pivotement est realise autour d f un point fixe, de sorte 
qu'apres pivotement, le bord 3b a usiner des plaquettes 3 suit egalement une 
trajectoire confondue avec la ligne R. II n f est done pas necessaire de deplacer 
les moyens d'usinage par rapport aux plaquettes 3 puisque les bords 3a et 3b 
sont toujours au m§me niveau avant et apres pivotement. 

Des moyens tels que des doigts presseurs sont prevus pour presser les 
plaquettes 3 contre les courroies 9 et assurer leur maintien en trajectoire lors 
du pivotement, ainsi qu ? un moyen amortisseur des plaquettes 3 en fin de 
course de pivotement, tel qu f une lamelle metallique souple 16. 
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REVENDICATIONS 

1 - Dispositif de pivotement de panneaux ou similaires carres ou 
rectangulaires en defilement dans une chaine de fabrication, caracterise en ce 
qu'il comprend une pluralite de bandes transporteuses (4) paralleles les unes 

5 aux autres pour le defilement des panneaux (3) et deux arbres (5,6), perpen- 
diculaires a la direction de defilement des bandes transporteuses (4) et 
portant des poulies (7,8) reliees, par paires, par des courroies (9), arbres (5,6) 
dont un (5), entraine en rotation selon une Vitesse reglable, porte des poulies 
etagees (7) calees sur lui et reparties selon un cone et dont l 1 autre (6) porte 

10 des poulies (8), libres en rotation et de diametre constant, inter calees entre 
lesdites bandes transporteuses (4) et positionnees de maniere a ce que la 
surface exterieure des courroies (9) soit legerement en saillie par rapport au 
plan horizontal contenant la face superieure des bandes transporteuses (4), le 
bord (3a) des panneaux (3), dont Textremite amont par rapport a leur 

15 direction d f avancement est limitee par Tangle droit (A) autour duquel ils 
doivent etre pivotes, etant place sur les bandes transporteuses (4) de maniere 
a suivre une trajectoire passant a la verticale de Tangle au sommet du cone' 
forme par les poulies etagees (7), c f est-a-dire en coincidence avec une zone 
de vitesse nulle, de sorte que le sommet dudit angle droit (A) est maintenu 

20 immobile tandis que, entraine par les courroies (9), de vitesses lineaires 
croissantes, Pensemble du panneau (3) pivote de 90° degres autour de cet 
angle droit (A). 

2 - Dispositif selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il equipe 
une chaine destinee a la realisation d'usinages sur les bords (3a,3b) des 

25 panneaux (3) et les bandes transporteuses (4) qu'il comprend sont interrompues 
apres chaque pivotement des panneaux (3), les panneaux (3) etant pris en 
charge entre deux trongons successifs de bandes transporteuses (4) par des 
'moyens auxiliaires appropries, tels que deux jeux de courroies a defilement 
horizontal qui les prennent en sandwich tout en liberant leur bord (3b) a 

30 usiner, et les moyens d'usinage, situes egalement entre les deux trongons 
successifs de bandes transporteuses (4), etant disposes de maniere a usiner le 
bord (3b) des panneaux (3) qui, apres pivotement, suit une trajectoire passant 
a la verticale de Tangle au sommet du cone forme par les poulies etagees (7). 

3 - Dispositif selon la revendication 1 ou la revendication 2, carac- 
35 terise en ce qu'il comprend des moyens pour presser les panneaux (3) contre 

les courroies (9) et assurer leur maintien en trajectoire lors du pivotement, 
* - Dispositif selon Tune des revendications 1 a 3, caracterise en ce 
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£ - Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, caracterise en ce 
qu'il comprend un moyen (16) amortisseur des panneaux (3) en fin de course 
de pivotement. 

5 - Dispositif selon Pune des revendications 1 a 4, caracterise en ce 
qu ! en fait de poulie (7), Parbre (5) comprend, a proximite de son extremite ou 
se trouve Pangle au sommet du c6ne, une gorge dans laquelle circule la 
courroie (9). 

6 - Dispositif selon Tune des revendications 1 a 5, caracterise en ce 
que les courroies (9) ont une section transversale circulaire. 



2675786 




REPUBLIQUE FRANgAISE 



2675786 

N° 



INSTITUT NATIONAL 
dela 

PROPRIETE INDUSTRIELLE 



RAPPORT DE RECHERCHE 

etabli sur la base des dernieres revendications 
deposees avant Ie commencement de la recherche 



FR 9105772 
FA 457068 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 



Citation da document avcc indication, en cas de besoin, 
des parties pertmentcs 



Reveodicaiions 
concern ees 
de la demande 
examinee 



GB-A-1 310 681 (THE POST OFFICE) 

* page 3, Ugne 113 - Ugne 127; figures 1,8 * 

US-A-4 699 262 (NAKANO ET AL.) 

* colonne 2, Ugne 37 - colonne 3, Ugne 10; 
figures 4-6 * 

GB-A-2 000 748 (PITNEY-BOWES) 

* page 3, Ugne 34 - Ugne 60; figure 4 * 

FR-A-2 226 339 (SEhWANI) 

* page 2, Ugne 15 - Ugne 37; figures 1,2 * 

DE-A-2 132 304 (TOKYO SHIBAURA ELECTRIC CO. ) 

* page 8, aUnea 1 -aUnea 2; figures 3-7 * 



1-3.5.6 
1-3.5,6 

1-3.5 

1-3 

1-3 



DOMAEMES TECHNIQUES 
RECHERCHES (Int. CL5) 



B65G 
B65H 
B07C 




CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 



X : particulierement pertinent a Ini seal 

Y : particali element pertinent en corahinaison avec un 

antre document de la meme categoric 
A : pertinent a Kenamtre d"au moms une revendicamm 

on amere-pian technntogique general 
O i divulgation noo-ecnte 

P : document intercalaire 



T : thtorie on prindpe i la base de rmvention 
E : docmnent de brevet benefidant d'une date anteriesre 
i la date de deofit et qni r/a ete pnhlie erfa cette date 
de depot on qni one date posterienre. 
D : dtfc dans la demande 
L : cite poor d'aotres raisons 

ST: merabre de la meme famille, document correspondant 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

6 LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



